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(3) HeiBpragefolie und Verfahren zu deren Herstellung 

(57) Mit der Erfindung werden die Variationsmoglichkeiten 
zum dekorativen Gestalten von Werkstucken mittels HeiS- 
pragefolien verbessert. Bei einer Hei&pragefoiie mit einer 
von einer Tragerfolie (1) ablosbaren Dekorschicht (3) und 
einer auf der von der Tragerfolie (1 ) abgewendeten Seite der 
Dekorschicht (3) vorgesehenen Kleberschicht (4) bedeckt 
deshalb die Dekorschicht (3) die Tragerfolie (1) ganzflachig 
und ist eine Kleberschicht (4) vorgesehen, welche die 
Dekorschicht (3) ganzflachig bedeckt sowie bereichsweise 
Blindzonen (5) aufweist, in denen der Kleberschicht (4) das 
Haftungsvermogen entzogen ist. Es werden geeignete Ver- 
fahren zum Herstellen einer solchen HeiSpragefolie angebo- 
ten. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine HeiBpragefolie mit einer 
von einer Ti agerfolie ablosbaren Dekorschicht und ei- 
ner auf der von der Tragerfolie abgewendeten Seite der 
Dekorschicht vorgesehenen Kleberschicht Die Erfin- 
dung betrifft weiterhin geeignete Verfahren zum Her- 
stellen derartiger HeiBpragefolien. 

Statt einer mit HeiBpragefolien moglichen ganzfla- 
chigen dekorativen Beschichtung eines Werkstuckes ist 
es mitunter erwiinscht, die iiblicherweise metallische 
und/oder aus einem farbigen bzw. farblosen Lack beste- 
hende Dekorschicht nur bereichsweise von der Trager- 
folie zu Idsen und einem Muster entsprechend z. B. als 
Buchstabe, Zahl oder Biid auf das Werkstiick zu uber- 
tragen. Um die aufwendige Herstellung eines Klischees 
zu vermeiden hat man bereits eine HeiBpragefolie ge- 
schaffen, deren Dekorschicht nur dem gewunschten 
Muster entsprechend bereichsweise die Tragerfolie be- 
deckt (DE-PS 34 30 111). Diese HeiBpragefolie ist aus- 
schlieBlich zum Obertragen des durch die bereichsweise 
Dekorschicht vorgegebenen Musters geeignet. Ihre 
Verwendung ist dann sinnvoll, wenn das mit der Dekor- 
schicht vorgegebene Muster in hoher Anzahl auf Werk- 
stucke iibertragen werden soil. 

In der Praxis werden mitunter auch nur geringe Men- 
gen von Werkstucken mit einem einheitlichen Muster 
benotigt, statt dessen aber wird eine Mehrzahl von ver- 
schiedenen Mustern gewunscht, die wahlweise zur Ver- 
fiigung stehen sollen. GleichermaBen ist es bisweilen 
erwiinscht, ein einheitliches Muster von mit verschiede- 
nen Dekorschichten versehenen HeiBpragefolien auf 
WerkstQcke zu Obertragen. 

Diesem Wunsche entsprechend ist es Aufgabe der 
Erfindung, dem Anwender hinreichende Variations- 
moglichkeiten zum dekorativen Gestalten von Werk- 
stucken mittels HeiBpragefolien anzubieten. 

ErfindungsgemaB wird das erreicht, indem die Dekor- 
schicht gegebenenfalls uber einer Abloseschicht die 
Tragerfolie ganzflachig bedeckt und eine KJeberschicht 
vorgesehen ist, welche die Dekorschicht ganzflachig be- 
deckt sowie bereichsweise Blindzonen aufweist, in de- 
nen der Kleberschicht das zum Verbinden mit einem 
Werkstiick erforderliche Haftungsvermogen entzogen 
ist ZweckmaBig sind die Blindzonen durch eine Trenn- 
schicht gebildet, welche die von der Dekorschicht abge- 
wendete Seite der Kleberschicht bereichsweise bedeckt 
Die Blindzonen konnen auch durch ausgehartete Berei- 
che einer aushartbaren Kleberschicht gebildet sein. Ei- 
nem geeigneten Verfahren zufolge wird eine erfin- 
dungsgemaBe HeiBpragefolie dadurch hergestellt, daB 
zunachst die Dekorschicht gegebenenfalls uber einer 
Abloseschicht und die Kleberschicht uber der Dekor- 
schicht jeweils ganzflachig aufgetragen werden und da- 
nach zur Bildung der Blindzonen auf die Kleberschicht 
bereichsweise eine Trennschicht aufgebracht, vorzugs- 
weise aufgedruckt wird. GemaB einer weiteren zweck- 
maBigen Herstellung werden zunachst die Dekorschicht 
gegebenenfalls uber einer Abloseschicht und die Kle- 
berschicht uber der von der Tragerfolie abgewendeten 
Seite der Dekorschicht jeweils ganzflachig aufgetragen, 
wobei fur die Kleberschicht ein aushartbarer Stoff ver- 
wendet wird, und danach zur Bildung der Blindzonen ein 
die Kleberschicht angreifender Harter auf die Kleber- 
schicht bereichsweise aufgetragen. Vorteilhaft ist auch 
ein Herstellungsverfahren, gemaB dem zunachst die De- 
korschicht gegebenenfalls uber einer Abloseschicht und 
die Kleberschicht uber der Dekorschicht jeweils ganz- 
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flachig aufgetragen werden, wobei fur die Kleberschicht 
ein mittels ultraviolettem Licht, gebundeltem Licht (La- 
ser) oder Warme aushartbarer Stoff verwendet wird, 
und danach zur Bildung der Blindzonen die Kleber- 
schicht mit ultraviolettem Licht, gebundeltem Licht (La- 
ser) bzw. Warme bereichsweise bestrahlt wird. 

Die Erfindung ist an Hand dargestellter und beschrie- 
bener Ausfuhrungsbeispiele erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine HeiBpragefolie mit von einer Trennschicht 
gebildeten Blindzonen, 

Fig. 2 eine HeiBpragefolie, deren Kleberschicht be- 
reichsweise mit einem Harter behandelt ist, und 

Fig. 3 eine HeiBpragefolie, deren Kleberschicht durch 
Bestrahlung bereichsweise ausgehartet ist. 

ErfindungsgemaB besteht die HeiBpragefolie aus der 
Tragerfolie 1, die uber einer Abloseschicht 2 von der 
Dekorschicht 3 ganzflachig bedeckt wird. Die Dekor- 
schicht 2 wird in bekannter Weise aus einer metallischen 
und/oder Lackschicht gebildet. Die von der Tragerfolie 
1 abgewandte Seite der Dekorschicht 3 ist ebenfalls 
ganzflachig mit der Kleberschicht 4 versehen, deren 
Haftungsvermogen dem Verbinden der Dekorschicht 3 
mit einem zu bepragenden Werkstiick dient. 

Einer ersten Ausfuhrung zufolge (vergl. Fig. 1) ist die 
von der Dekorschicht 3 abgewendete Seite der Kleber- 
schicht 4 in den nicht zur Abiosung der Dekorschicht 3 
bestimmten Blindzonen 5 mit einer Trennschicht 7 be- 
deckt, die zweckmaBig aufgedruckt ist. In den zur Abio- 
sung der Dekorschicht 3 vorgesehenen Haftzonen 6 
liegt die Kleberschicht 4 frei. 

Beim Pragevorgang wird die HeiBpragefolie mit der 
Kleberschicht 4 gegen das zu bepragende Werkstiick 
gedruckt, wobei die Kleberschicht 4 infolge der vom 
erhitzten PrageStempel abgegebenen Warme schmilzt. 
35 Dieses Schmelzen aktiviert das Haftungsvermogen der 
Kleberschicht 4. Demzufolge verbindet sich in den Haft- 
zonen 6 die Kleberschicht 4 mit dem Werkstiick, wah- 
rend in den Blindzonen 5 die Kleberschicht 4 keine Ver- 
bindung mit dem Werkstiick eingehen kann. Insofern 
40 findet lediglich ein Obertragen der Dekorschicht 3 auf 
das Werkstiick in den Haftzonen 6 statt. In den Blindzo- 
nen 5 haftet die Kleberschicht 4 auf der Trennschicht 7 
und wird mit dieser vom Werkstiick nach Beendigung 
des Pragevorganges entfernt. In der Praxis kann die 
45 Trennschicht 7 entsprechend dem gewunschten Muster 
unmittelbar beim Anwender beispielsweise als fettige 
Schicht aufgedruckt oder als Schabione aufgeklebt wer- 
den. 

Bei einer weiteren Ausfuhrung (vergl. Fig. 2) ist auf 
so der Dekorschicht 3 eine aus einem aushartbaren Stoff 
bestehende Kleberschicht 4 ganzflachig aufgetragen. 
Zur Bildung der Blindzonen 5 ist die Kleberschicht 4 
bereichsweise mit einem die Kleberschicht 4 angreifen- 
den Harter g belegt, vorzugsweise bedruckt Durch Ein- 
dringen des Harters 8 in die Kleberschicht 4 ist diesem 
durch Ausharten in den Blindzonen 5 das Haftungsver- 
mogen entzogen worden. 

Beim Pragevorgang wird die HeiBpragefolie wie 
beim vorhergehenden Beispiel unter Erwarmung gegen 
60 das zu bepragende Werkstiick gedriickt. In den Haftzo- 
nen 6 ist das Haftungsvermogen der Kleberschicht 4 
erhalten geblieben, so daB dort die Kleberschicht 4 
schmelzen und die Dekorschicht 3 mit dem Werkstiick 
verbinden kann. In den Blindzonen 5 kann die ausgehar- 
tete Kleberschicht 4 nicht mehr durch Warme aktiviert 
werden. Insofern findet ausschlieBlich in den Haftzonen 
6 ein Obertragen der Dekorschicht 3 auf das Werkstiick 
statt. 
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GemaB einer weiteren Ausfiihrung (vergl. Fig. 3) ist 
die KJeberschicht 4 aus einem Stoff hergestellt, der mit- 
tels ultraviolettem Licht, gebundeltem Licht (Laser) 
oder Warme aush&rtbar ist Unter Verwendung einer 
Schablone oder einem das gewunschte Muster tragen- 
den photographischen Glas- bzw. Papierbild ist die KJe- 
berschicht 4 gegebenenfalls durch Projektion bereichs- 
weise bestrahh worden, wodurch in den bestrahlten 
Blindzonen 5 die Kleberschicht 4 ausgehartet ist (kreuz- 
weise schraffiert dargestellt). Beim Pragevorgang wird 
dann die Kleberschicht 4 wie beim vorhergehenden Bei- 
spiel (vergl. Fig. 2) nur in den Haftzonen 6 aktiviert 

Beim Herstellen einer erfindungsgemaBen HeiBpra- 
gefolie, deren KJeberschicht 4 bereichsweise sowohl 
Haftzonen 6 als auch Blindzonen 5 aufweist, werden 
zunachst die Dekorschicht 3 gegebenenfalls uber einer 
Abloseschicht 2 auf die Tragerfolie 1 ganzflachig und 
ebenso die Kleberschicht 4 auf die von der Tragerfolie 1 
abgewendete Seite der Dekorschicht 3 aufgetragen. Je 
nach den Bedurfnissen der Praxis kann zum beliebigen 
Zeitpunkt entschieden werden, mit welchen Mustern 
ausgewahlte Werkstucke versehen werden sollen. Das 
Herstellen der dafur geeigneten HeiBpragefolie wird 
dadurch vollendet, daB je nach dem die Kleberschicht 4 
bildenden Stoff die gewunschten Blindzonen 5 geschaf- 
fen werden. Grundsatzlich kann jede KJeberschicht 4 
zum Zwecke der Bildung von Blindzonen 5 mit einer 
Trennschicht 7 belegt werden (vergl. Fig. 1). Sofern der 
die Kleberschicht 4 bildende Stoff aushartbar ist, lassen 
sich die gewunschten Blindzonen 5 auch durch bereichs- 
weises Auftragen eines geeigneten Harters 8 erreichen 
(vergl. Fig. 2). Durch Wahl eines entsprechenden Stoffes 
fur die Kleberschicht 4 lassen sich Blindzonen 5 schlieB- 
lich dadurch erreichen, daB die Kleberschicht 4 be- 
reichsweise mit ultraviolettem Licht, gebundeltem Licht 35 
(Laser) oder Warme bestrahh wird. 

Mit der vorgestellten Erfindung kann in der Praxis 
der Anwender eine HeiBpragefolie seiner Wahl seinen 
speziellen Bedurfnissen anpassen. Insbesondere kann 
ohne Wechseln der HeiBpragefolie nach Belieben ein 
bereichsweises Obertragen einer Dekorschicht 3 auf ein 
Werkstuck vorgenommen werden. 
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1. HeiBpragefolie mit einer von einer Tragerfolie 
abldsbaren Dekorschicht und einer auf der von der 
Tragerfolie abgewendeten Seite der Dekorschicht 
vorgesehenen Kleberschicht, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Dekorschicht (3) gegebenenfalls 
uber einer Abloseschicht (2) die Tragerfolie (1) 
ganzflachig bedeckt und eine Kleberschicht (4) vor- 
gesehen ist, welche die Dekorschicht (3) ganzfla- 
chig bedeckt sowie bereichsweise Blindzonen (5) 
aufweist, in denen der Kleberschicht (4) das zum 55 
Verbinden mit einem Werkstuck erforderliche Haf- 
tungsvermogen entzogen ist 

2. HeiBpragefolie nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Blindzonen (5) durch eine Trenn- 
schicht (7) gebildet sind, welche die von der Dekor- 
schicht (3) abgewendete Seite der Kleberschicht (4) 
bereichsweise bedeckt. 

3. HeiBpragefolie nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Blindzonen (5) durch ausgehartete 
Bereiche der Kleberschicht (4) gebildet sind. 

4. Verfahren zum Herstellen einer HeiBpragefolie 
nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, 
daB zunachst die Dekorschicht (3) gegebenenfalls 
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uber einer Abloseschicht (2) und die Kleberschicht 
(4) uber der Dekorschicht (3) jeweils ganzflachig 
aufgetragen werden und danach zur Bildung der 
Blindzonen (5) auf die Kleberschicht (4) bereichs- 
weise eine Trennschicht (7) aufgebracht, vorzugs- 
weise aufgedruckt wird. 

5. Verfahren zum Herstellen einer HeiBpragefolie 
nach Anspruch 1 oder 3, gekennzeichnet dadurch, 
daB zunachst die Dekorschicht (3) gegebenenfalls 
uber einer Abloseschicht (2) und die KJeberschicht 
(4) uber der Dekorschicht (3) jeweils ganzflachig 
aufgetragen werden, wobei fur die Kleberschicht 
(4) ein aushartbarer Stoff verwendet wird, und da- 
nach zur Bildung der Blindzonen (5) ein die Kleber- 
schicht (4) angreifender Harter (8) auf die Kleber- 
schicht (4) bereichsweise aufgetragen wird 

6. Verfahren zum Herstellen einer HeiBpragefolie 
nach Anspruch 1 oder 3, gekennzeichnet dadurch, 
daB zunachst die Dekorschicht (3) gegebenenfalls 
Qber einer Abloseschicht (2) und die Kleberschicht 
(4) uber der Dekorschicht (3) jeweils ganzflachig 
aufgetragen werden, wobei fur die Kleberschicht 
(4) ein mittels ultraviolettem Licht, gebundeltem 
Licht (Laser) oder Warme aushartbarer Stoff ver- 
wendet wird, und danach zur Bildung der Blindzo- 
nen (5) die Kleberschicht (4) mit ultraviolettem 
Licht, gebundeltem Licht (Laser) bzw. Warme be- 
reichsweise bestrahh wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



BEST AVAILABLE COPY 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. Cl. s : 

Offenlegungstag: 



DE 43 07 487 A1 
B44C 1/16 

14. October 1993 



Fig. 1 s 




6 | 5 | 6 | 5 | 6 



5 |6 



Fig. 2 
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Fig. 3 
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